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proceso que se quiere mejorar y posteriormente medir, registrar y recolectar
Informacion. Asimismo, se analizaron los resultados por medio de un diagrama de Figura 1 |
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INTRODUCCION

En la actualidad las empresas requieren experimentar un mejoramiento continuo
de sus practicas, lo cual es necesario contar con la colaboracion de todas las personas
que constituyen la organizacion. La investigacion, innovacion y aplicacion adecuada
de los nuevos recursos marcan el exito.

El sistema de organizacion y logistica (ver figura 1 y 2) para el area de produccion,
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—— . RECOMENDACIONES

Movimientos de Operatorios : : : ,
P « Se recomienda Instalar la etiquetadora que conservan guardada, para asi

R , Tareas vs. Tiempo aumentar las capacidades de produccion.
materia prima y producto, no estd estructurado adecuadamente. ESto provoca un - o0 . La aplicacion de | doloai q : . de |
_ ] _ igura 2 2: a aplicacion de la metodologia puede ser extensiva a otras areas de la empresa,
aumen_t o en el t!empo de la busq,ueda de materiales o acomoc?o d.e,l producto, por lo Almacenaje de Botellas F00000 = Prepsrmconds=bon (2 pues la calidad se puede desarrollar no solo en la produccion si no en todo
tanto, impacta directamente a las areas de manufactura y capacitacion. Es por esto por . : T a5-00:00 Tanque degreaser (2) e :
_ _ _ ) _ E m Etiquetado (2) ambito que involucre a las personas que hacen parte de la empresa.
lo que surge la oportunidad de aplicar tendencias y metodologias para alcanzar dichas 8 36:00:00 = Mol ando Produ o (2) o Eslrecomendable hacer un controlipericdico enlosigue se evalue que se siguen
metas, tal como la implementacion de las 5S, que permite garantizar las mejores = 240000 m Cajas en palets (3) : ; ;
. o _ _ ) m Etiquetado [1) ejecutando las fases de las 5S, asi se podria mantener buenos resultados en el
condiciones de orden, limpieza y seguridad para los trabajadores de un area. 12:00:00 Etiquetads (3) . q i : q L. q
m ] .= tiempo y se pueden realizar mejoras cada vez mas, si se desea mantener
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condiciones de orden, limpieza y seguridad, es recomendable un con control de
parte del supervisor.

OBJETIVO

Implementar un programa de 5S que permita garantizar el cumplimiento de las
condiciones de orden, higiene y seguridad, ver figura 3 y 4, asi como una optima

distribucion del espacio fisico, brindando un ambiente de calidad a quien haga uso del _ R s _ _
mismo. Se establecera indicadores que permitan medir el éxito de la implementacion. trabajo y efectuar una reorganizacion fisica para reducir tiempos y distancia. Con la CONCLUSION

Elaborar un diagnoéstico de la situacion actual de la empresa con respecto al habito del Figura 3 CEEEIEEEIEln (I8 L) €3 (Tl 720 Uk Eret 15e) Eei €3 (UERIE G U2 IR €, el £
. : : Materiales Obstruyendo Productividad ' ' ' ' na tarea.
orden y limpieza en su ambiente de trabajo. y desglosa cuanto tiempo se pierde el pasar por el mismo lugar al realizar una tarea. Se

analizaran diferentes tareas y cuanto tiempo toma realizar las mismas. En el proceso

Figura 8
Toma de Tiempo en Diferentes Tareas

Se llevara a cabo un analisis de como estan colocados los objetos en el puesto de

« Las diferentes areas de trabajo seran despejadas de objetos y residuos que
obstaculizan la realizacion del trabajo y las herramientas se mantendran de
forma ordenada, para asi evitar la perdida y el exceso de transporte en la
busqueda de las mismas. Por lo tanto, las condiciones de orden, limpieza y
seguridad mejoraran considerablemente.

» Se generara el compromiso adecuado para la ejecucion y posterior éxito del
proyecto, llevando a cabo un cambio de mentalidad en la ejecucion de las
actividades laborales diarias. La fase mas importante de la implementacion es

de produccion/ manufactura, el tiempo es una variable que se toma en cuenta, ya que
este puede afectar la entrega del producto, si el mismo sale o no a tiempo.

REVISION LITERARIA

El estudio manufactura esbelta es un conjunto de herramientas que ayuda a
eliminar o minimizar todas las operaciones que no agregan valor al producto, servicio
y/o procesos. Reducir desperdicios y mejorar las operaciones basandose siempre en el
respeto al trabajador. [1] El programa 5S es considerado como el primer paso, la base,

para iniciar de manera solida el camino hacia la calidad total, ya que enfatiza la RESUILIADIOE la capacitacion de los empleados de las areas de trabajo.
importancia de minimizar el desperdicio, asegurando que las zonas de trabajo estén En base a lo encontrado se lograron identificar las causas raices que estan « Buscando las mejores opciones de reutilizacion, reciclaje o almacenaje, se
sistematicamente limpias y organizadas, mejorando la productividad, la seguridad. [3] impactando a la empresa a la hora de llevar a casi su produccion. Por lo que se realizo utilizaran tarjetas de colores en la fase de clasificacion. Esta fase genera el
) la simulacion de las mejoras con las cuales se van a atacar las causas negativas con el flujo adecuado de los procedimientos deshaciéndose de los residuos,
METODOLOGIA - Figura 4 o fin de contrarrestar la logistica de acomodo y organizacion. El edificio se reorganizara herramientas o maquinas obsoletas.

Este proyecto se origina de la necesidad de disefiar la correcta distribucion fisica, e de forma que los materiales esten a un alcance favorable y efectivo. Asimismo, la o Las areas de trabajo cambiaran, generando un impacto psicoldgico en los
ubicacion de las herramientas, flujo de materiales y personas que garanticen buenas - disponibilidad de las maquinas o equipos, seran ubicadas de manera que brinde un empleados. La actitud de los trabajadores sera positiva al realizar sus labores
condiciones de higiene y seguridad. E m\ N s e s B e mejor tiempo de produccion. Se tuvo en cuenta la eliminacion de elementos que son en lugares visualmente mas agradables desarrollando la efectividad de los

Para determinar qué es lo que se quiere mejorar dentro del area de estudio, para % """"" ‘F _ 1 = - ’;?{"n Innecesarios en el area de trabajo y al orden que se debe tener. procedimientos y aumentando las capacidades instaladas. Al generar la
ello se creo un indicador que permitira medir un antes y despues de la implementacion 5 N EE ﬁ 5_ ;H i ] El estante 1 se organizara la materia prima. El estante 2 se ubicaran las cajas que implementacion provocara un aumento de la productividad.

y asi observar que tan efectivo fue el trabajo. Se utilizard como herramienta de £ ‘LL—”T = se utilizan para empacar el producto, los “sprayer” y las tapas de los diferentes
medida, el diagrama de espagueti el cual representara graficamente como es el _ -/ | envases. En el 4 estante se puede organizar el producto terminado. Cada estante sera
movimiento de los operatorios dentro de su puesto de trabajo. m;;:_“ iiiiii rotulado con el fin de mantener una organizacion y llevar a cabo el inventario de REEERENCIAS

La idea es visualizar los movimientos para poder definir cuantas veces se va a una e manera mas eficiente. (Ver figura 9) [1] Rodriguez Torres, A. (2016, Ago)  “Metodologla DMAIC. Disponible:
determinada zona o ubicacion, ver figura 5, 6 y 7, para recolectar materialesy deese ~ —————— [/ SN0 T ek e Un mantenimiento preventivo bien realizado también dara disponibilidad de https://es.slideshare.net/AlejandroRodriguez Tol/metodologia-dmaic
modo buscar simplificar el proceso para que los movimientos se minimicen. A partir [ '] equipos y maquinas. Luego de implementa las soluciones es necesario monitorear el 52] N (Clelinerd Som (AU Ko @R A liaa ey [FETEL lSisIeTs WEi Sl 23 G

entradd / shiida entrada / kaiida _ _ _ i _ epartamento de cobros de la  subdelegacion  Veracruz  norte  IMSS.
de los diagramas se busca eliminar la muda en los movimientos. Conociendo los progreso, seguir actualizando de ser necesario para asi observar mejoras y tomar https://www.uv.mx/gestion/files/2013/01/CARLA-VIOLETA-JUAREZ-GOMEZ.pdf
movimientos se puede determinar un orden l6gico para maquinas y otros puestos de Figura 5 acciones en caso de que los resultados no sean los esperados. [3] Olive, A., Las 5s, implementacion y concepto. hitps://blog.pro-optim.com/las-s/la-
Movimientos Operatorios metodologia-5s-implantacion-y-concepto/

trabajo con la intencion de ganar eficiencia dentro de los procesos.



